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ИНТЕНСИВНОСТЬ ЗАДЕЛКИ АРМАТУРНЫХ СТЕРЖНЕЙ  
СЕРПОВИДНОГО ПРОФИЛЯ В БЕТОН АКРИЛОВЫМИ КЛЕЯМИ 
 
Приведены результаты определения интенсивности заделки арматурных стержней 
серповидного профиля в бетон акриловым клеем в зависимости от его жизнеспособности 
и способа ведения работ. 
 
Наведено  результати  визначення  інтенсивності  закладення  арматурних  стержнів  
серповидного профілю в бетон акриловим клеєм залежно від його життєздатності і спосо-
бу ведення робіт. 
 
The results of determining the efficiency of embedment of reinforced bars of sickle 
shaped profile into concrete using acrylic glue depending on its durability and types of work 
have been given in the article. 
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Опыт анкероустановочных работ [1, 2] показал, что наиболее тех-
нологичной является заделка арматурных стержней в существующие 
бетонные и железобетонные конструкции полимерными клеями. При 
этом использование акриловых клеев наиболее экономичное и менее 
трудоемкое [3]. Разработки авторов показали, что арматурные стержни 
и выпуски можно заделывать в бетон по двум технологическим схемам 
[4, 5]. По схеме I арматурные стержни устанавливают в скважины после 
заливки в них акрилового клея, а по схеме II акриловый клей заливают в 
скважины после установки в них арматурных выпусков при монтаже 
сборных железобетонных конструкций. 
Технология закрепления арматурных стержней серповидного про-
филя класса А500С в бетоне с помощью акриловых клеев состоит из  
трех операций: образование скважин в бетоне или железобетоне, приго-
товление клея, установка арматурных стержней (выпусков) и заливка 
скважин клеем. 
При определении интенсивности заделки арматурных стержней  
(выпусков) в бетон рассматривали два способа производства работ. 
Первый способ предусматривает последовательное выполнение  
процессов приготовления клея, заливки его в скважину и установку 
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стержней одним звеном (рабочим), второй – параллельное выполнение 
указанных процессов разными звеньями. 
Оба способа предусматривают образование скважин под анкера с 
опережением работ по установке арматурных стержней. 
При аналитических исследованиях технологии установки анкеров 
рассматривали арматурные стержни диаметрами  6-40 мм  как  наиболее  
применяемые в железобетонных конструкциях. 
В работах [6-8] отмечается, что технологическая жизнеспособность 
акриловая клея прежде всего зависит от температуры окружающей сре-
ды. При температуре 25 °С технологическая жизнеспособность Т со-
ставляет 19 мин., при 20 °С – 27 мин., при 15 °С – 42 мин., при 10 °С – 
67 мин., при 5 °С – 120 мин., при О °С – 259 мин. 
В настоящей работе зависимости интенсивности заделки арматур-
ных стержней в бетон Ni рассмотрены с учетом технологической жизне-
способности акрилового клея (рекомендуемого для производства работ 
в [5, 6]), зависящей только от температуры среды. 
Сменную интенсивность установки анкерных болтов последова-
тельным способом  N1 определяем по формуле 
y
см
t
TN τ−=1 ,           (1) 
где смT  – продолжительность смены; ty – время на устройство одного 
арматурного стержня; τ  – время, затраченное на приготовление клея в 
смену 
np
см t
Т
Т
=τ ,                     (2) 
где Т – технологическая жизнеспособность клея; npt  – время приготов-
ления одного замеса. 
После подстановки выражения (2) в (1) получим, что сменная 
интенсивноcть устройства анкерных стержней при последовательном 
способе будет: 
y
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tTT
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1 .                   (3) 
Интенсивность устройства анкерных стержней параллельным спо-
собом N2 определяем из выражения 
 
N2  = Qсм  / q.                                               (4) 
После соответствующих преобразований получим 
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Из формул (3), (5) видно, что интенсивности N1 и N2 зависят от  
времени, затраченного на установку анкера, и технологической жизне-
способности клея Т. 
Таким образом,  установлено,  что  технологическая  жизнеспособ-
ность существенно влияет на интенсивность выполнения работ по за-
делке арматурных стержней акриловым клеем. 
Сокращение технологической жизнеспособности клея резко ухуд-
шает параметры интенсивности (Ni → 0), поскольку приготовленный  
клей невозможно использовать. 
При параллельном способе величина N2 прямо пропорциональна 
технологической жизнеспособности клея. 
Были проведены аналитические исследования сменной интенсивно- 
сти установки анкеров Ni при температуре приготовления клеящей мас-
сы tпр = 20 °С, а также 1iN  при различных температурах среды приго-
товления tпр = 25, 20, 15, 10, 5 и 0 °С, т.е. клей приготавливали при тем-
пературе окружающей среды на открытой строительной площадке. 
Результаты аналитических исследований представлены в таблице и 
на графиках (рис.1). 
 
Зависимость сменной интенсивности от технологической жизнеспособности  
акрилового клея и температуры его приготовления 
 
 
tпр, 0C 25 20 15 10 5 0 
Т 19 27 42 67 120 259 
N1 14 24 47 64 75 85 
1
1N  14 24 37 22 27 49 
N2 82 106 152 243 435 974 
1
2N  107 122 152 152 129 195 
 
 
На рис.1 показаны графики зависимости сменной интенсивности 
установки арматурных стержней периодического профиля диаметром   
25 мм в случае приготовления клея при tпр = 20 °С (N1 и N2), а также при 
tпр = 25, 20, 15, 10, 5 и 0 °С ( 11N и 12N ). 
Проведенные исследования показали, что сменная интенсивность 
установки арматурных стержней Ni зависит от времени приготовления 
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клея tпр, так как набухание смеси при температуре окружающей среды 
15, 20 и 25 °С происходит стремительно в течение всего периода време-
ни, а при температуре 10 °С через 20 мин., при 5 °С – 44 мин. и при 0 °С 
– 82 мин., что более чем в 20 раз замедляет процесс приготовления клея. 
 
 
а 
 
 
б 
 
Рис.1 – Зависимость сменной интенсивности от температуры среды приготовления клея: 
Ni – приготовление клея при температуре 20 °С; 1iN  – приготовление клея при темпера-
туре окружающей среды 25, 15, 10, 5, 0°С; а – последовательный способ производства 
работ; б – параллельный способ производства работ. 
 
Из графиков, приведенных на рис.1, видно, что величины интен-
сивности Ni и 1iN  при значениях жизнеспособности клея Т, соответст-
вующей 15 °С, примерно равноценны. При увеличении значений T и, 
соответственно, понижении температуры среды приготовления клея 
величины интенсивности 
1
iN  относительно уменьшаются по сравнению  
с величинами Ni. 
На рис.2, 3 приведены графики зависимости N1 и N2 от технологи-
ческой жизнеспособности композита  Т  для арматурных стержней             
ds = 16...40 А500C. Из этих графиков видно, что интенсивность имеет 
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нелинейный характер и принимает оптимальные значения при                               
Т = 60 мин. В  зависимости   N2  от  Т  угол  наклона  к  оси ординат тем  
меньше, чем меньше значение tу. 
Проведенные теоретические исследования показали, что при тем-
пературе среды t ≤ 15 °С акриловый клей необходимо приготавливать не 
на строительной площадке, а в специальном помещении с температурой 
среды не ниже 20 °С. 
 
 
а 
 
 
б 
 
Рис.2 – Зависимость интенсивности заделки арматурных стержней ds= 16...40 мм  
от технологической жизнеспособности клея при последовательном способе  
производства работ:  
а – для стержней диаметром 16...28 A500C; б – для стержней диаметром 32...40 А500C. 
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Рис.3 – Зависимость интенсивности заделки арматурных стержней ds = 16... 56 мм 
от технологической жизнеспособности клея при параллельном способе 
производства работ: 
а – для стержней диаметром 16...28 А500C; б – для стержней диаметром 32...40 А500C. 
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ПОРІВНЯННЯ ЕНЕРГОЕФЕКТИВНОСТІ ТЕПЛОІЗОЛЯЦІЙНИХ  
МАТЕРІАЛІВ 
 
Проведено дослідження енергоефективності теплоізоляційних матеріалів і порів-
няння найбільш застосовуваних систем утеплення. 
 
Проведено исследование энергоэффективности теплоизоляционных материалов и 
сравнение наиболее применяемых систем утепления. 
 
Research of energy efficiency of heat-insulation materials and comparison of the most ap-
plied systems of warming are conducted. 
 
Ключові слова: теплоізоляційні матеріали, ефективність утеплювальних матеріалів, 
системи утеплення, система скріпленої теплоізоляції, вентильований фасад, тепловізор, 
термічний опір. 
 
В сучасному світі гостро постає питання економії природних ре-
сурсів, тому розробка, дослідження і впровадження нових ефективних 
теплоізоляційних матеріалів займає важливе місце в розвитку новітніх 
будівельних технологій. 
Сьогодні на ринку існує значна кількість теплоізоляційних матеріа-
лів і технологій утеплення конструкцій будівель і споруд та їх елементів. 
Основним критерієм вибору тих чи інших утеплювачів є їх енергоефек-
тивність, але також не менш важливе значення мають такі характерис-
тики, як довговічність та екологічність. 
У більшості випадків ефективність ізоляційних матеріалів прямо 
пропорційно залежить від їх ціни, але і серед продуктів, що знаходяться 
в одному ціновому діапазоні існує багато відмінностей. 
Заявлені   виробником  характеристики  і  властивості  матеріалів  
